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It consists in combining a textile support 7 with a film 2 intended to form the surface coating, and in doing 
this directly such a film leaves the production installation 1. The combination of the textile support 7 and of 
the film 2 is produced by means of a calender 3. During the superposition operation, the fabric 7 is in 
contact with the smooth steel roller 4 of the calender, whilst the film 2 is in contact with the rubberised roller 
5-6 which is flexible at the surface, the film 2 being stretched in the zone between the exit 8 from the die 1 
and the junction line 9 between the rollers of the calender, and having a temperature in the vicinity of its 

B 

temperature when it leaves the die. 
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(57) H conststs a associer un support textile 7 avec un film 2 
destine a former rendurt superfine! et ce. directement a la 
sortie de Hnstaflation de production 1 d*un tel film. L'associa- 
tion du support textite 7 et du film 2 est realisee au moyen 
cfune catandre a Lots de la superposition, le tissu 7 est en 
contact avec le rouleau fcse en acier 4 de la calandre alors 
que le flra 2 est en contact avec le rouleau caoutchoute 5-6 
qui htt, est souple en surface, le ffcn 2 elant etire dans la zone 
comprise entre b sortie 8 de la fiBere 1 et la Bgne de jonction 
9 entre les rouleaux de la calandre et ayant une temperature 
voisine de sa terrip6rature de sortie de fffiera 
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La presente invention concerne un perf ectionnement 
apporte aux process permettant de realiser des structu- 

5 res textiles enduites d»une matiere plastique, notamment 
de polychlorure de vinyl (PVC). 

Dans la suite de la description, le terme "tissu" 
sera utilise pour designer le support textile destine k 
etre enduit etant entendu qu'il englobe non seulement 

10 les articles obtenus par tissage mais egalement ceux ob- 
tenus par tricot age (a mailles jetees ou cueillies) ou 
par toute autre technique permettant d^btenir des 
structures equivalentes (technique Malimo par exemple). 
Les tissus enduits de matiere plastiques sont con- 

15 nus depuis fort longtemps et sont utilises dans de nom- 
breux domaines, notamment comme revetement de sieges, de 
sacs, bag ages, en remplacement du cuir. 

De tres nombreuses techniques ont ete proposees 
pour realiser de tels articles enduits. Parmi ces tech- 

20 niques, celle qui consiste a realiser 1 ■ association du 
support textile avec un film en continu, par calandrage 
de ces deux Elements a la sortie de la filiere d 1 extru- 
sion, presente un grand inter^t en ce qui concerne les 
cadences de production, D'une maniere generale, dans un 

25 tel procede, on utilise une calandre comportant un cy- 
lindre revetu d'une couche de caoutchouc (ou similaire), 
l 1 autre cylindre etant, quant a lui, en acier et sa sur- 
face etant grainee afin de donner a 1* article produit un 
etat de surface qui contribue non seulement a 1" aspect 

30 esthetique, en imitant par exemple les mat^riaux natu- 
rels tels que le cuir, mais egalement evite que !• arti- 
cle soit glissant et/ou collant lorsqu'il est utilise en 
tant que revetement de siege, notamment pour I 1 automobi- 
le ou pour 1* ameublement . 

35 Dans un tel procede, 1 * association support textile/ 
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film est realisee en amen ant siraultanement les deux 
composants entre les rouleaux de la calandre, le film 
etant en contact avec le rouleau dur a surface grainee. 
One telle solution per met d'obtenir une bonne liaison 

5 entre le support textile et le film d 1 endue t ion mais 
presente cependant comme inconvenient d'entrainer par- 
fois des defauts de moirage dans 1* article termine. De 
plus, les effets de relief sont fonction du grain du cy- 
lindre dur et ne peuvent done pas etre modifies* 

10 Or on a trouve, et e'est ce qui fait l f objet de la 

presente invention, un procede qui permet de surmonter 
ces inconvenients • 

D'une maniere generale, le procede selon I 9 inven- 
tion consiste, de maniere connue, a associer le support 

15 textile avec un film destin4 a constituer l'enduit su- 
perficial directement a la sortie de 1 'installation de 
production d'un tel film, 1* association de ces deux ele- 
ments etant realisee au moyen d'une calandre comport ant 
un' rouleau lisse en acier et un contre rouleau caout- 

20 choute, et il se caracterise par le fait que : 

- lors de la superposition, le tissu est en contact 
avec le rouleau lisse en acier alors que le film est en 
contact avec le rouleau caoutchoute, 

- l^n etire le film dans la zone comprise 

25 entre la sortie de la filiere et la ligne de jonction 
entre les rouleaux de la calandre, 

- lors de la superposition, le film est k une 
temperature voisine de sa temperature en sortie de fi- 
liere. 

30 L'etirage du film entre la filiere et la ligne de 

jonction est obtenu en reglant de maniere appropri£e la 
vitesse des rouleaux de la calandre, cet etirage St ant 
realise sur une tres courte distance, de I'ordre de cinq 
centimetres, la temperature du film ne s*abaissant que 

35 faiblement sur ce trajet et etant de 1' rdre de 180*0 au 
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moment de la superposition avec le tissu support. 
Eventuellement , le tissu support pourrait egalement etre 
pr^chauf fe • 

De plus, pour une bonne mise en oeuvre de l'inven- 
5 tion, le cylindre caoutchoute doit etre souple en surfa- 
ce afin de permettre 1 *enf oncement du tissu et la mise 
en forme du film (PVC) lors de la liaison. 

Apres passage entre la calandre et liaison du tis- 
su et du film, le complexe forme est refroidi puis 
10 r en vide* . 

Grace a un tel proced4, on obtient non seulement 
une liaison parfaite entre le film et le tissu, mais 
egalement, de maniere automatique, un aspect graine cor- 
respondant a l'etat de surface du tissu. II est done 
15 ainsi possible d'obtenir une multitude d 1 aspects par le 
simple choix de la contexture du tissu (ou tricot) 
support • 

Comme film thermoplastique , on peut utiliser tout 
materiau autre que le PVC pouvant adherer sous faction 

20 de la chaleur et de la pression au tissu support, Aussi, 
il pourrait etre envisage* d 'utiliser des films a base de 
polyure thane, polyethylene, de polypropylene, d* acetate 
de celluloses . De tels films peuvent etre soit colores 
dans la masse soit etre transparents . Lorsqu'ils sont 

25 transparents, il est possible d 1 utiliser des tissus 
prealablement decores, par exemple par impression, qui 
seront done visibles apres formation du complexe* 

L 1 invention et les avantages qu'elle apporte seront 
cependant mieux compris grace aux exemples de realisa- 

30 tion donnes ci-apres a titre indicatif et non limitatif 
qui sont illustres par le schema unique annexe qui est 
une vue schematique en coupe d'une installation permet- 
tant la mise en oeuvre du procede selon l 1 invention. 

Si l'on se reporte a cette figure, une telle ins- 

35 tallation comporte une tete d'extrusion (1), convention- 
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nelle, permettant de former un film (2). En-dessous de 
cette tete d' extrusion, est disposee une calandre 
designee par la reference generale (3) et constitute de 
deux cylindres (4,5), entraines en rotation a une 

5 vitesse determinee et maintenus en pression l*un contre 
1« autre. Le cylindre (4) est un cylindre en acier a 
surface lisse. En revanche, le cylindre (5) est un 
cylindre revetu d'une couche de caoutchouc (6) souple 
elle-meme siliconee. 

10 Conformement a 1" invention, le support textile, (7) 

tissu ou tricot est amene entre les cylindres (4,5) de 
maniere a etre en contact avec le cylindre lisse en 
acier (4). Par ailleurs, la distance comprise entre la 
sortie (8) de I'extrudeuse (1) et la ligne de pincement 

15 (9) ou s'effectue la superposition entre le film extru- 
de (2) et le tissu (7) est telle que le film ne subisse 
qu'un faible refroidissement dans cette zone. Une dis- 
tance d 1 environ cinq centimetres entre cette sortie 
convient et per met de conserver au film une temperature 

20 d f environ 170°C au moment de la jonction. Bien entendu, 
des moyens additionnels de chauffage pourraient Stre 
prevus pour maintenir cette temperature dans l^hypothese 
ou la tete d* extrusion serait beaucoup plus Sloignee des 
cylindres de la calandre. Par ailleurs, conformement 4 

25 1' invention, la vitesse de rotation des cylindres (4) ou 
(5) est telle que l^n etire fortement le film entre la 
sortie (8) de I'extrudeuse et la 2one de pincement. A 
titre indicatif , si le film est a base de PVC et a une 
epaisseur de 0,5 mm en sortie de filiere, I'etirage per- 

30 met de ramener cette epaisseur a environ 0,2 a 0,3 mm au 
moment de la superposition. 
Exemple 1 : 

On realise un tissu enduit conformement a l f inven- 
tion dans les conditions suivantes : 
35 - tissu (7) : . armure taffetas 14 fils/14 coups ; 
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. chaine polyester FTF- 167 dtex tor- 
due a 130 tours, 

. trame polyester FTF - 167 dtex - 
sans torsion, 

5 • poids au metre car re : 60 g/m2 a la 

tombee du metier ; 

- film (2) : film de PVC transparent, extrude a 
une vitesse de 2,5 m/min ayant une epaisseur de 0,5 mm 
en sortie d'extrudeuse ; 

10 - distance entre la sortie de I'extrudeuse et la 

ligne de jonction entre le tissu (7) et le film (2) : 
cinq centimetres ; 

- vitesse d'appel du complexe par la calandre (4, 
5) : 5 metres /minute permettant un etirage du film avec 

15 un taux de deux et ramenant son epaisseur a 0,25 mm au 
moment de la superposition avec le tissu (7).. 

En sortie de calandre, on obtient un tissu enduit 
(8) dans lequel le revetement en PVC adhere parfaitement 
au support textile et qui, par ailleurs, presente un ef- 

20 fet de relief correspondant exactement a 1'etat de 
surface du tissu. 

Un tel tissu enduit peut etre utilise comme reve- 
tement de sieges, est tres resistant, presente un aspect 
graine* original et n'est pas glissant* 

25 Exemple 2 : 

On repete 1' exemple 1 mais on substitue au tissu 
un tricot realise sur un metier circulaire a mailles 
cueillies, simple fonture, jauge 18, l'armure etant une 
armure pique e . Ce tricot est realise a partir d'un fil 

30 de polyester FTF 167 dtex et pese 110 g/m2. 

Apres revetement conf ormement a 1* invention avec un 
film de PVC, on obtient un article enduit qui presente 
sur sa face visible lors de 1 'utilisation un aspect gra- 
nite correspondant au relief des mailles du tricot . 

35 Un tel article peut egalement etre utilise comme 
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un revetement de sieges, notamment pour automobiles. 

Dans les deux exemples qui precedent, il convient 
de noter que I'enduit superficiel est parfaitement lie a 
toute la surface du support textile. 

Bien entendu, l 1 invention n'est pas limitee aux 
exemples de realisation decrits precedemment mais elle 
en couvre toutes les vari antes realisees dans le mSme 
esprit • 
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REVENDICATIONS 
1/ Procede pour la realisation de structures tex- 
tiles enduites d»une matiere plastique, PVC notamment, 
qui consiste, de maniere connue, a associer un support 
5 textile (7) avec un film (2) destine a former l*enduit 
superficiel directement a la sortie de 1' installa- 
tion de production (1) d'un tel film, 1 1 association de 
ces deux elements (2,7) etant realisee au moyen d'une 
calandre (3) comportant un rouleau lisse (4) en acier et 
10 un contre rouleau (5) caoutchoute, caracterise* par le 
fait que : 

- lors de la superposition, le support (7) est en 
contact avec le rouleau lisse en acier (4) alors que le 
film (2) est en contact avec le rouleau caoutchoute (5)- 

15 (6) qui lui est souple en surface ; 

- l'on 6 tire le film (2) dans la zone comprise 
entre la sortie (8) de la filiere (1) et la ligne de 
jonction (9) entre les rouleaux de la calandre (3) ; 

- lors de la superposition, le film (2) est a 

20 une temperature voisine de sa temperature de sortie de 
filiere. 

2/ Procede selon la revendication 1, caracterise 
par le fait que l'e*tirage du film (2) en sortie de la 
filiere (1) est realise sur une tres courte distance de 
25 l'ordre de cinq centimetres. 

3/ Structure textile enduite obtenue par la mise en 
oeuvre du precede selon l'une des revendications 1 et 2, 
caract^risee par le fait qu'elle pre*sente un aspect 
graine correspondant a l'etat de la surface du tissu 
30 (7). 

4/ Structure textile enduite selon la revendication 
3, caracterisee par le fait que l'enduit est constitue 
par un film transparent • 
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5/ Structure enduite selon la revendication 3, ca- 
racterisee par le fait que l'enduit est const itue par un 
film colore. 
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FIGURE UNIQUE 




